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BASIC-ABSTRACT: 

An improved melting apparatus for the melt spinning of 
multi component , pref . 

two-component monofil or multifil polymeric yarns whereby each unit 
of a 

multiple spinning unit assembly e.g. a 6-position spinner, has within 
a common 

insulated casing (22) a combination of separately heated grid melters 

(5) and 

(6) for each polymer type fed via the inlets (2) and (2) , separate 
pump blocks 

(9) and (10) separated by insulation (19) and separately heated by 
the 

resistance windings (15) and (16) , each block having its own metering 
pump (13) 

and (14) with outlet channels (23) and (24) leading to one or more 
common 

extrusion orifice packs (18) arranged in a separately heated block 
(17) 

thermally separated from the pump blocks by the insulation (20) . 
Units of the 

above kind with 2-4 spinnerets are described, the spinneret assembly 
being 

easily replaceable to enable composite filaments of any type e.f. 
core and 

sleeve, segmented etc. to be produced. 


2/17/06, EAST Version: 2.0.3.0 


DERWENT - CLAS S : AO 0 

CPI -CODES: A11-B15; A12-S05; 


KWIC 

Derwent Accession Number - NRAN (1) : 
1968-30629Q 

Patent Family Serial Number - PFPN (1) : 
63116 

Document Identifier - DID (1) : 
DD 63116 A 


2/17/06, EAST Version: 2.0.3.0 


Deutsche 
Demolcratische 
Republik t 



Amt 
fiir Erfindungs- 
und Patentwesen 


PATE NTS CH RIFT 

Wirtechaftspotent 

ErteHl gemfiB § 5 Absatz 1 des Bmferangsgesetzes mm Patentgesetx 

Zusafcpatent zum Patent: 

Anmeldetag : 26. V. 1967 (WP 29 a / 124 866) 
Prioritat: — ^ 

Ausgcibetag : 05. VIII. 1968 


63116 


KL: 29 a, 6/30 


IPK.: D01d 


DK.: 


E r f i n d e r zuglefch I n h a b e t : 

Dipl.-lng.-Ok. Helrmft Kern, Rudolstadt 

Hubertus Linke, Rudolstadt-Schwarza 

Dr. Manfred Luxa, Rudolstadt 

Alfred Mdchold, Bad Blankenburg 

DipMng. Manfred Roschkei Rudolstadt-Schwarza 


Vorrichtung zum Erspinnen von Mehrkomponentenfaden und -fasern nadi 
\ dem Schmelzspinnverfahren 


•Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Erspinnen 
von Mehrkomponentenfaden und -fasern, vorzugsweise 
von Bikomponentenfaden und -fasern, aus synthetischen 
Polymeren wie beispielsweise Polyamiden, Po'lyestern 
und Polyolefinen nach dem Schmelzspinnverfahren, wo- 
bei mittels getrennter Aufschmelzorgane eine getrennte 
Aufschmelzung der Spinnkomponente erfolgt. 
Die Spinnkomponenten werden anschfiefiend in geeigne- 
ter Weise in Dusenpaketen eines mehrdusigen Spinn- 
kopfes zusammengefuhrt und zu einem gemeinsamen 
Faden versponnen. Da bei konnen monofile und polyfile 
Fdden oder Fasern mit einer Kern-Mantel- oder Segment- 
struktur.hergestel It .werden. , 
Es 1st bereits eine Spinnvorrichtung zur Herstellung von 
Mehrkomponentenfaden bekannt, bei der mittels geteil- 
ter Aufschmelzroste mit getrennten Heizsystemen die 
beiden Polymerkomponeriten getrennt aufgeschmolzen 
werden. Die Schmelzen werden anschliefiend zu den 
Dusenpaketen gefordert, wo sie.sich zu einem zusam- 
mengesetzten Faden vereinigen. 

Weiter ist eine Spirinvorrichtung bekannt, bei der ge- 
trennte Gruppenroste zum Auf schmelzen verwendet wer- 
den. Die Schmelze wird uber Beheizte Verteilerleitungen 
zu mehreren Spinnstellen gefordert und dufch geeignete 
Diisenpakete gemeinsam versponnen. 
bie bekannten Vorrichtungen sind mit wesentlichen 
Mangeln 'behaftet. Beim geteilten Aufschmelzrost er- 
geben sich Schwierigkeiten bei Verwendung von solchen 
Polymeren, die sich in Schmelzwarmen, Spinntemperatu- 
ren usw. stark unterscheiden. ' Die Anwendung der Grup- 
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penroste macht.sich nachteilig beim Ausfall bzw. Still- 
stand einer oder mehr Spinnstellen* bemerkbar, weil 
dqnn unterschiedliche SchmelzeverweHzeiten entstehen. 
Durch eine Vera nderung der Verweilzeiten entstehen 
Anderungen der Durchschnittspolymerisationsgrade der 
Komponenten, die zu einer rochtkonstanten Krauselaus- 
bildung in den ersponnenen Faden fuhren. AuBerdem 
sind beheizte Schmelzeverteilungsleitungen erforderlich, 
die die Vorrichtung komplizieren. 

Zweck der Erfindung. ist es, eine Vorrichtung zum Erspin- 
nen von Mehrkomponentenfaden und -fasem nach dem 
Schmelzspinnverfahren zu entwidceln, die konstruktiv ein- 
•fach, betriebssicher und variabel in der' Anwendung 

ist. 

Der Erfindung' liegt die Aufgabe zugrunde, eine Auf- 
schmelzvorrichtung zum Erspinnen von Mehrkomponen- 
. tenfaden und -fasern zu entwickeln unter Verwendung 
yon getrennten Aufschmelzorganen. 
Die erfindungsgemaBe Aufschmelzvorrichtung besteht aus 
voneinander unabhangig beheizten Aufschmelzrosten je 
Spinnstelle, daran druckdicht angeflanschten und aus- 
tauschbaren Pumpenblocken mit Dosierpumpen, dem 
dazugehorigen gemeinsamen Dusenblock mit Dusen- 
paketen und gleichlangen Schmelzekanalen von den Auf- 
schmelzrosten zu den Dusenpaketen. Die gesamte Auf- 
schmelzvorrichtung bildet konstruktiv eine kompakte Ein- 
heit und ist von einem gemeinsamen Isoliermantel um- 
geben. Als Aufschme'lzorgane dienen vorzugsweise zwei 
elektrisch beheizte und temperaturgeregelte Warmeleit- 
roste. Beide Aufschmelzsysteme sind gegeneinander iso- ' 
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liert, und fur jedes System besteht eine gesonderte Rege- 
lung fur die Abschmelztemperatur und domit fur die 
Abschmelzmenge. Zu jedem Schmelzrost gehort ein 
Pumpenblock, der zur Dosierung der Spinnkomponenten 
ein, zwei oder mehrere Mehrstromr. vorzugsweise aber 
Zweistromdosierpumpen besitzt, je nach der Anzahl der 
zu erspinnenden Foden je Spinnstelle. Die beiden Pum- 
penblodce sind elektrisch beheizt und voneinander sowie 
von dem darunter liegenden Dusenblock thermisch iso- 
liert Der Dusenblock wird gesondert beheizt und gegen- 
uber dem Pumpenblock und Schmelzrost durch Warme- 
isolierschichten getrennt. Die Dusenpokete sind so an- 
geordnet, daB die Schmelzewege gleich long und sehr 
kurz sind, urn eine moglichst kurze Verweilzeit der 
Schmelze zu erreichen und dodurch Veranderungen der 
Temperatur im Dusenblock bzw. Dusenpaket zu verhin- 
dem. Durch einfachen Austausch der Dusenblocke kon- 
nen mit der erfindungsgemoBen Vorrichtung alle ge- 
wunschten Fadentypen, wie monofile oder polyfile Foden 
mit Kem-Moterial- oder Segmentstruktur, hergestellt 
werden. Bei Einsatz von Polymeren mit gleichen spezifi- 
sdien Wormen, gleichen Schmelzwarmen und gleichen 
Spinntemperatiiren sind beide Aufschmelzroste in einem 
Heizblock zusammengefaBt. Unter den Aufschmelzrosten 
ist ein gemeinsamer Pumpenblock angeordnet, in dem 
die Dosierpumpen und Dusenpokete untergebracht sind. 
Der Pumpenblock weist ein einheitliches, vorzugsweise 
elektrisches Heizsystem ouf. 

Die erfindungsgemaBe Rostsplnnvorrichtung zur Her- 
stellung von Bikomponentenfaden und -fasern ist ein- 
fach, betriebssicher und sehr variabel in der technologi- 
schen 'Anwendung. Sie stellt on die Gualitat des Poly- 
mergranulates weniger hohe Anforderungen in bezug 
ouf Trockengrad oder Reinheit hinsiaStlich Fremdkorper, 
als das bei Extrusionsanlagen der Fall ist. Im Gegen- 
satz zu Gruppenrosten entfalit hier das aufwendige Ver- 
teilersystem mit der dazugehorigen Heizung. AuBerdem 
sind die Einzelroste gegenuber Betriebsstorungen weni- 
ger anfallig, da bei Ausfall einer Spinnstelle alle ande- 
ren davon unberiihrt weiter produzieren. Bel dem elek- 
trisch beheizten Einzelwarmeleitrost ist eine Variation 
der fur die Einzelkomponente notwendigen Temperatur 
gut moglich, besonders deshalb. da nur kurze Verweil- 
zeiten auftreten. AuBerdem kann die Aufschmelzleistung 
' fur jede der beiden Komponenten beliebig gedndert wer- 
den, urn so die Anteile der Komponenten zu variie- 

ren ' A f»U 

Die Erfindung soil nachstehend an einigen Ausfunrungs- 
beispielen naher erldutert werden. In der dazugehorigen 
Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 s eine Vorderansicht des Aufschmelzteiies mit Ein- 
zelrosten und Pumpenblocken einer 6stelligen 
Spinneinheit, 

Fig. 2: eine Draufsicht nach Fig. 1 mit den Aufschmelz- 
teilen, wobei je Spinnstelle jeweils zwei Auf- 
schmelzroste durch eine Warmeisolierung ge- 
trennt sind, 

Fig. 3: einen Langsschnitt nach Fig. 1 durch eine Spinn- 
stelle mit zwei Aufschmelzrosten bei getelltem 
Pumpenblock mit Dusenblock und Dusenpaket, 


durch eine Spinnstelle bei getrenntem Pumpen- 
block mit Warmeisolierschlcht und vier Spinn- 
dusen, / 

5 Fig. 5: einen Schnitt gemaB der Linie A-A in Fig. -3 
durch eine Spinnstelle bei getrenntem Pumpen- 
block mit WarmeisoKerschtcht und zwei Spinn- 
dusen, 

10 Fig. 6: einen Langsschnitt durch eine Spinnstelle mit 
einem gemeinsamen Pumpenblock, 

Fig. 7: einen Schnitt gemaB der Linie A-A in Fig. 6 mit 
4 Spinndiisen, 
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Fig. 8: einen Schnitt gemaB der Linie A-A in Fig. 6 mit 
2 Spinndusen. 

Die Spinnkomponenten A und B getangen uber die 
Granulatzufuhrungen 1 bzw. 2, Schnitzelschleusen 3 bzw. 
4 zu den Aufschmeizteilen 5 bzw. 6 der Schmelzroste 
(Fig. 3). Die im Schmelzsumpf 7 bzw. 8 angesammelte 
Schmelze tritt durch die Schmelzkanale 25 bzw. 26 in die 
in den Pumpenblocken 9 bzw. 10 angeordneten Zwei- 
stromdosierpumpen 13 bzw. 14 ein. Von hier aus ge- 
langt die Schmelze durch die Austrittskanale 23 bzw. 24 
in das im Dusenblock 17 angeordnete Dusenpaket 18. 
. Beide Pumpenblocke 9 bzw. 10 besitzen eine eigene und 
regelbare Widerstandsheizung 15 bzw. 16 und sind 
gegeneinander durch eine Isolierschicht 19 getrennt. Der 
Dusenblock 17 ist ebenf alls mit einer elektrischen Wider- 
stondsheizung 21 ausgestattet und von den Pumpen- 
blocken durch eine Schicht 20 thermisch isoliert. Alle Bau- 
teile sind in einem gemeinsamen Isoliermantel 22 zu 
.einer kompakten Baueinheit zusammengefaBt. 
In Fig. 6 ist eine Spinnstelle mit zwei Aufschmelzrosten 
dargestellt, allerdings unter Verwendung eines gemein- 
samen Pumpenblockes 27, der eine eigene elektrische 
Heizung 28 aufweist. Die Granulatzufuhrung und das 
. Aufschmelzen erfolgen analog wie zu Fig. 3 beschrieben. 
Die Komponenten werden uber cjie Saugkanale 31 
bzw. 32, die Zweistromdosierpumpen IS'bzw. 14 und 
Druckkanale'29 bzw. 30 zum Dusenpaket 18 gefordert. 


Fig 


4: einen Schnitt gemaB der Linie A-A in Fig. 3 
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Patentanspruche: 

50 1. Vorrichtung zum Erspinnen von Mehrkomponenten- 
faden und -fasern, vorzugsweise von Bikomponenten- 
faden und -fasern, aus synthetischen linearen Hochpoly- 
meren, wie beispielsweise Polyamiden, Polyester und 
Polyolefinen nach dem Schmelzspinnyerfahren, unter Ver- 

55 wendung von getrennten. Aufschmelzorganen fiir die 
Polymerkomponenten, gekennzeichnet durch eine Kombi- 
nation aus mit getrennten Heizsystemen versehehen 
Einzelaufschmelzrosten (5; 6),' vorzugsweise zwei elek- 
trisch beheizten Warmeleitrosten je Spinnstelle, daran 

60 druckdicht . befestigten und austauschbaren ' Pumpen- 
blocken (9; 10) mit eingebauten .'Mehrstromdosierpum- 
pen (13; 14), einem Dusenblock (17) mit den Dusenpake- 
ten (18) und gleichlangen Schmelzekanalen (25; 23; 26; 
24) von den Aufschmelzrosten (5; 6) zu den Dusenpake- 

65 ten (18), wobei alle Bauelemente zu einer kompakten 
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Baueinheit zusammengefaBt und von einem gemein- 
samen Isoliermantel (22) umgeben sind. 

/ 

2. Vorrichtung nodi Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB bei Einsatz von Polymeren mit unterschiedlichen 
spezifischen Warmen, Schmelzewarmen und Spinntempe- 
raturen sowie unterschiedlichem MengenverhaKnis der 
Abschmelzleistungen die teiden Aufschmelzroste (5; 6) 
elektrische Heizsysteme mit getrennt einstellbaren Ab- 
schmelzleistungen besitzen und'zwisdien beiden Rosten. 
eine Warmeisolierschicht (19) angeordnet ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Pumpenblocke (9; 10) mit den 
Mehrstromdbsierpumpen (13; 14) eigene, getrennt ein- 
stellbare, vorzugsweise elektrische Heizungen (15; 16) 
besitzen; 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich unterhalb der beiden Pumpenblocke 
(9; 10) ein Dusenblock (17) befindet, der druckdicht mit 
den Pumpenblocken (9; 10) verbunden ist, eine eigene, 
vorzugsweise elektrische Heizung (21) besitzt, austausch- 


bar angeordnet ist und ein oder mehrere Dusenpakete 
aufweist. 

5. Vorrichtung zum Erspinnen von Mehrkomponenten- 

5 fad en und -fosern, vorzugsweise von Bikomponenten- 
faden und tfasern, aus synthetischen linearen Hochpoly- 
reren, wie beispielsweise ' Polyamiden. Polyester und 
Polyolefinen nach dem Schmelzspinnverfahren, unter Ver- 
. wendung von getrennten Aufschmelzorganen fiir die 

10 Polymerkomponenten, dadurch ijekennzeichnet, daB bei 
gemeinsamer Verspinnung von Polymeren, deren spezifi- 
schen Warmen, Schmelzwarmen und Spinntemperaturen 
gleich sind, beide Aufschmelzroste (5; 6) in einem Heiz- 
blodc zusammengefaBt sind und unter den Aufschmelz- 

15 rosten ein gemeinsamer Pumpenblodc (27) angeordnet 
ist, bei dem auf der einen Seite die Dosierpumpen (13) 
fiir die eine Komponente und auf der anderen Seite die 
Dosierpumpen (14) fur die andere Komponente ange- 
ordnet sind und die Zusammenfuhrung der Komponenten 

20 in den am Unterteil des Pumpenblodces (27) befind- 
lichen .Dusenpaketen (18) erfolgt, wobei der Pumpen- 
blodc (27) ein einheitliches, vorzugsweise elektrisches 
Heizsystem (28) besitzt. 


Hierzu 3 Bkrtt Zeichnungen 
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